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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Aufberettungsvorrichtung zum Zerkleinern und Fordern von thermoplastischem Kunststoffmaterial 

Eine Vornchtung zum Aufberetten von thermoplasti- 
schem Kunststoffmaterial besitzt ein Maschinengehause 
1 mit einem Zufuhrungstrichter 12 in dessen Zufuhrungs- 
schacht 14 ein angetriebener Schieber 30 das auf einer 
Bodenplatte 7 befindliche, zu verarbeitende Kunststoff- 
material durch eine Zufuhrungsoffnung 11 eines Forder- 
rohrs 6 gegen eine orthogonal zur Bewegungsrichtung 
des Schiebers 30 im Forderrohr 6 gelagerte Aufbereiter- 
trommel 3 druckt. Die Zufuhrungsoffnung 11 uber deren 
gesamte Lange der Schieber 30 reicht erstreckt sich uber 
den gesamten m esse rt rag enden Teil 17 der Aufbereiter- 
trommel 3, auf der die Messer 4 schraubenlinienfdrmig 
angebracht sind und mit einem ortsfesten, an der Off- 
nungskante 26 der Zufuhrungsoffnung 11 befestigtem 
Gegenmesser 5 zusammen arbeiten. Die Messer 4 und 
die daran anschlieRende Forderschnecke 9 fordert das 
zerkleinerte Kunststoffmaterial in axialer Richtung 20 
durch das Forderrohr 6 in Richtung auf eine Austrittsoff- 
nung 10, die nach unten gerichtet in das Schneckenrohr 
22 der Extruderschnecke 8 fuhrt und durch die das Kunst- 
stoffmaterial abgegeben wird. 




CD 



LU 

Q 



5CID: <DE__19714944A1_I_> 



BUNDESDRUCKEREI 02.98 802 01fi/fi*7/i 



5 




DE 197 14 



20 axiaic Rich lung dcs Forderrohrs 6 unci der Aufbereiter- 
trommel 3 

21 Fndbereich dcr Forderschnecke 19 

22 Schneckenrohr der Extruderschnecke 8 

23 Innenwand des Sc hneckenrohrs 22 5 

24 Innenwand dcs Forderrohrs 6 

25 Umlaufrichlung dcr Aufbereitertrommel 3 

26 Offnungskante der Zufuhrungsoffnung 11 

27 hydraulischer Kraftzylinder des Schiebers 30 

28 IJmfangschraubeniinie der Messer 4 to 

29 Langs aehse der Aufbereitertrommel 3 

30 Schieber der Aufgabevorrichtung 2 

31 Langsachse des Sc hneckenrohrs 22 der Extruder- 
schnecke 8 

15 

32 Schraubenlinie der Messer 4 auf der Aufbereitertrommel 
3 

33 Lagcrung dcr Aufbereitertrommel 3 

34 Motor der Aufbereitertrommel 3 

35 Antriebswellc der Aufbereitertrommel 3. 20 

Patentanspruche 

1. Aufoerci lungs vorrichtung zum Zerkleinem und 
Fordern von Lhermoplaslischem KunslstoiTmaterial mil 25 
einer messertragenden Aufbereitungstrommel, die in 
einem, insbesonders waagrecht angeordneten Forder- 
rohr angetrieben umlauft, das mit einer Zufiihrungsoff- 
nung und mit einer, insbesonders nach unten gerichte- 
ten Austragsoffnung fuhr das Kunststoffmaterial, am 30 
Umfang des Forderrohrs versehen ist, wobei die Mes- 
ser auf einer Wendellinie iiegend uber die Messertrom- 
mel verteilt und in axialer Richtung zur Austrittsoff- 
nung hin fordernd, angeordnet sind, die mit wenigstens 
einem Gegenmesser zusammen arbeiten, wobei vor der 35 
Zufuhrungsoffnung ein Zufuhrungsschacht angebracht 
ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Zufuhrungsoff- 
nung (11) der Aufbereitertrommel (3), der eine be- 
wegte Aufgabevorrichtung (2) im Zufuhrungsschacht 
(14), fur die Einspeisung des Kunststoffmaterials in die 40 
Aufbereitertrommel (3), vorgeordnet ist, in das Forder- 
rohr (6) in axial er Richtung (20) im wesentlichen uber 
den messertragenden Teil (17) der Aufbereitertrommel 
(3) eingearbeitet ist, an den sich ein austragsorgantra- 
gender Teil (18) der Aufbereitertrommel (3), insbeson- 45 
ders mit einer Forderschnecke (9), anschlieBt, in dessen 
Endbereich (21) die Austriltsoffnung (10) im Forder- 
rohr (6) angebracht ist, die die Einfulloffnung im 
Schneckenrohr (22) einer Extruderschnecke (8) bildet, 
dessen Innenwand (23) insbesonders in geringem Ab- 50 
stand zur Innenwand (24) des Forderrohrs (6) der Auf- 
bereitungsvorrichtung liegt und beide Innenwande (23, 
24) im wesentlichen in einer Ebene aneinander an- 
schlieBend oder ineinandergreifend, mit den Bahnen 
der Forderorgane (33) bzw. der Forderschnecke (19) 55 
der Aufbereitertrommel (3) und der Extruderschnecke 
(8), Vorzugsweise in geringem Abstand einander na- 
hezu beruhrend, angeordnet sind. 

2. Aufbereitungsvorrichtung nach Anspruch L da- 
durch gekennzeichnet, daB der Zufuhrungsoffnung (11 ) 60 
des Forderrohrs (6) ein Zufuhrungsschacht (14) am un- 
teren ende eines Zufuhrungslrichters (12) Vorgeordnet 
ist, der die, insbesonders uber ein Viertel dem Umfan- 
ges dcs Forderrohrs (6) und vorzugsweise von oben bin 
zur Mittc dcs Forderrohrs (6) hcrabrcichcndc, Zufiih- 65 
rungsoffnung (11) allseitig umgebend angeordnet ist 
und mit einer, vorzugsweise schrag zur Zufuhrungsoff- 
nung (11) fallend geneigten, Bodenplatte (7) abschlieBt 
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die bis an die, in Umlaufrichlung (25) der Aufbereiter- 
trommel (3) nachgeordnete Offnungskantc (26) und 
uber die gesamle Lange der Zufuhrungs<5ffnung (11) 
reichl, an der die angetrieben bewegle Aufgabevorrich- 
tung (2) angeordnet ist. 

3. Aufbcreitungsvorrichtung nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB je- 
weils wenigstens ein, insbesonders mehrere und vor- 
zugsweise drei bis vier Messer (4) entlang eines Um- 
fangcs der Aufoereitertrommel (3) auf diescr befcstigt 
sind, wobei die Messer (4) entlang einer Schraubenli- 
nie (32) angeordnet sind und mit wenigstens einem 
ortsfesten Gegenmesser (5), das vorzugsweise durch- 
gehend uber die gesamte Lange der ZufuhrungsofT- 
nung (11) in axialer Richtung (20) reicht, zusammen- 
laufen, wobei insbesonders die Schneidenumrisse der 
bewegten Messer (4) an die Schneidenumrisse des we- 
nigstens cincn Gegenmesser (5) cng und ohnc Bcruh- 
rung miteinander kammen und bei beginnendem 
Schnitt die Schneidkanten der, uber ihre gesamten 
Schneidenlangen schneidend zusamnienarbeilenden 
Messer (4, 5) im wesentlichen in einer Ebene Iiegend 
angeordnet sind, wobei wenigstens ein erstes Gegen- 
meser (5) eben an die Bodenplatte (7) des Zufuhrungs- 
schachtes (14) anschlieBt und vorzugsweise an dem 
Forderrohr (6) befestigt ist. 

4. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Aufgabevorrichtung (2) von einem, vorzugsweise von 
einem hydraulischen Kraftzylinder (27) im rechten 
Winkel oder insbesonders in einem kleineren Winkel 
von bis herab auf 45°, bezogen auf die axiale Richtung 
(20) des Forderrohrs (6), bewegbaren Schieber (30) ge- 
bildet ist, der uber die Breite der Bodenplatte (7) auf 
dieser, insbesonders bis an die ZufuhrungsdrYnung (11) 
der Aufbereitertrommel (3) verschiebbar ist. 

5. Aufbereitungsvorrichtung nach dem vorhergehen- 
den Anspruch, dadurch gekennzeichnet, daB der Schie- 
ber (30), der iiber einen hydraulischen Kraftzylinder 
(27), insbesonders mit einer elektrohydraulisch gesteu- 
erte Druckanlage bewegt wird, eine regelbare PreBkraft 
auf das aufzugebende Kunststoffmaterial ausiibt. 

6. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
PreBkraft des Schiebers (30) in Abhangigkeit von der 
Leistungsaufnahme, insbesonders von der Stromauf- 
nahme des Antriebsmotors der Extruderschnecke (8) 
und/oder des Antriebsmotors der Aufbereitertrommel 
(3) regelbar ist. 

7. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Drehzahl der Aufbereitertrommel (3), insbesonders in 
Abhangigkeit von der Temperatur des Kunststoffmate- 
rials an der Austrittsoffnung (10) des Forderrohrs (6), 
regelbar ist. 

8. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Aufbereitertrommel (3) mit ihrer axialen Langsrich- 
tung (20) im rechten Winkel zu der Langsachse (31) 
der Extruderschnecke (8) und des Schneckenrohrs (22) 
ausgerichtet an diesem angebracht ist oder insbeson- 
ders in einem vom rechten Winkel abweichenden Win- 
kel an dem Schneckenrohr (22) der Extruderschnecke 
(8) angeordnet ist. 

9. Aufbereitungsvorrichtung nach cincm dcr vorhcrgc- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB meh- 
rere Leitbleche (13) entlang einer Schraubenlinie an 
der Innenwand (24) des Forderrohrs (6) in Abstanden 
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voncinandcr angebracht sind, die den gleichen Wendel- 
sinn aufweist, wie die Schraubenlinie (32) dcr Messer 
(4) auf der AufbereilertromracI (3). 

10. Aufbereiiungsvorrichtung nach einem der vorher- 
gchcnden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 5 
schraubeniormig angeordnetcn Leilbleche (13) in einer 
mchrgangigen Schraubenlinie angeordnet sind. 

11. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorher- 
gehcnden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Umlaufrichtung (25) der AufbereUcrtrommel (3) an der 10 
Austrittsoffnung (10) mil der Forderrichtung der Extru- 
derschnecke (8) Ubereinstimmt. 

12. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zufuhrungsoffnung (11) uber eincn Teil des messertra- 15 
gendcn Teiles (17) der Aufbereitertrommel (3) reicht 
und das wenigstens cine oder die niehreren ortsfesten 
Gcgcnmcsscr (5) uber die gcsamtc Langc dcs mcsscr- 
tragenden Teiles (17) der Aufbereitertrommel (3) ange- 
bracht ist/sind. 20 

13. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
messertragende Teil (17) der Aufbereitertrommel (3) 
uber deren gesamte Lange reicht und die Austrittsoff- 
nung (10) n lit den in deren Endbereich (21) angeordne- 25 
ten Messern (4) uberstreicht, wobei das wenigstens 
eine Gegenmesser (5) insbesonders an der Zufuhrungs- 
offnung (11) vor dem im geschlossenen Teil des For- 
derrohres befindlichen Endbereich (21) der Aufberei- 
tertrommel (3) endet. 30 

14. Aufbereitungsvorrichtung nach eineni der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
austragorgantragende Teil (18) der Aufbereitertrommel 
(3) Austragorgane (19), insbesonders wenigstens eine 
eingangige Forderschnecke (9), tragt die vorzugsweise 35 
zumindest uber eine Gangwindung einer Schraubenli- 
nie uber den Umfang der Aufbereitertrommel (3) rei- 
chen und wenigstens die Austrittsoffnung (10) des For- 
derrohrs (6) iiberstreichen. 

15. Aufbereitungsvorrichtung nach einem der vorher- 40 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB am 
Ende des ausLragorgantragenden Teiles (18) der Aufbe- 
reitertrommel (3) zumindest mehrere, vorzugsweise 
vier Schneckenflugel, mit einer in Bezug auf die Aus- 
tragsorgane (19) oder die Forderschnecke (9) geringen 45 
axialen Erstreckung und mit der entgegengesetzten 
Wendelung, angebracht sind. 
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